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(57) Abstract 

Proposed are single-piece inserts (I, 38), in the form of botts, screws or nuts, for joints be- 
tween pieces of sheet material, the joints being designed to be secure against rotation and insert 
ejection. The inserts (1, 38) have a large-diameter head (3, 39) and a smaller-diameter shaft (5, 36) 
concentric with the longitudinal axis (2) of the insert. Located in the transition region between the 
head and the shaft is a neck facing radially out away from the central axis of the insert and de- 
signed as an annular space (6, 37) to hold the sheet material. The annular space (6, 37) extends 
longitudinally up from a part of the shaft not surrounded by the head (3, 39) to the underside (4) 
of the head. Distributed round the edge of the underside (4) of the head, away from the periphery 
of the shaft, are rounded projections (8) designed to secure the joint against rotation with respect 
to the sheet material 

(57) Zusammenfassung 

Es werden einstuckige, als Bolzen, Schrauben oder Muttern ausgebildete Einpre&teile <l s 
38) fiir eine ausprel^ und drehfeste Fugeverbindung mit einem Flachmateriai vorgeschlagem Die 
EinpreiUeile (1, 38) weisen einen Kopfteii (3 4 39) grofceren Durchmessers und em zu ihrer Lang- 
sachse (2) konzentrisches Schaftteil (5, 36) kleineren Durchmessers auf. Im Ubergangsbereich 
zwischen Kopfteii und Schaftteil ist eine radial nach aufcen offene Einschnurung als Rmgraum 
(6, 37) fiir die Aufnahme des Flachmaterials angeordnet. Der Rmgraum (6, 37) reicht von der 
Schaftseite her aus einem vom Kopfteii (3, 39) nicht umgebenen Bereich in Axialrichtung bis an 
die Kopfauflageflache (4) heran. AuSerhalb des Schaftdurchmessers und uber den Kopfumfang 
verteilt stehen aus der Kopfauflageflache (4) Formvorspninge (8) als Verdrehsicherung gegenu- 
ber dem Flachmateriai hervor. 
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1 

3 
4 

5 EinpreBteil als Verbindungselement fur auspreS- und drehfeste 

6 Fugeverbindungen 

7 

8 Die Erfindung betrifft ein EinpreBteil mit den Merkmaien des Oberbegriffs 

9 des Anspruches 1 . Ein sofches EinpreBteil kann ein Boizen oder eine 

10 Schraube oder auch ein nach Art einer Mutter wirksamer 

1 1 Innengewindetrager sein. 

13 EinpreBteile der eingangs genannten Art in der Form einer 

14 EinpreBschraube sind beispieisweise Gegenstand von DE 25 45 581 C. 

15 Als EinpreBmutter sind sie beispieisweise bekannt aus der Fachzeitschrift 

16 " D RAHTWELT 1 5-1975, 3. 173. 

17 

18 Nach dem Einpressen in ein Blech brauchen EinpreBteile der vorstehend 

19 genannten Art zum Aufschrauben einer Mutter oder zum Einschrauben 

20 eines Gewindeboizens keinen Gegenhaiter mehr. Dies bedeutet eine 

21 erhebliche Montageerleichterung auch fur Reparaturfalie. AuBerdem gibt 

22 es Anwendungsfalle, bei denen das EinpreBteil nach dem Einbau fur 

23 einen Gegenhaiter nicht mehr zuganglich ist. 

24 

25 Ein Nachteil einer EinpreBschraube der bekannten Art besteht dsarin, daB 

26 sie eine bestimmte Mindestkiemmiange aufweist Bei einer normalen 

27 Schraube entspricht die KSemmlange dem Abstand zwischen der 

28 Auflageflache des Schraubenkopfes und dem kopfseitigen Gewindeende 

29 eines auf den Schraubenschaft aufgeschraubten Innengewindetragers. 

30 Diese Mindestkiemmiange wird bei der eingangs genannten 

31 PreBschraube durch vier Langenabschnitte reduziert Zwei dieser 

32 Langenabschnitte dienen de Verdrehsicherheit und der 

33 AuspreBsicherheit Die Verdrehsicherheit wird bei der eingangs genannten 

34 Schraube durch einen an den Schraubenkopf angesetzten, uber den 

35 Schaftdurchmesser hinausstehenden Bund mit radia! vorstehenden Armen 

36 gebildet, die sich beim Stauchen in das Fiachmaterial einbetten, so daB 
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1 dieses in Zwiscbenraume zwischen den Armen flieSt (DE 25 45 581 C2). 
2 

3 Die AuspreBsicherheit wird durch eine unterhalb dieses der 

4 Verdrehsicherung dienenden Bundes liegende Ringausnehmung erzielt, in 

5 die das durch die Radialarme aus verdrangte Flachmaterial eingepreBt 

6 wird. An die Ringausnehmung schiieBen sich dann noch ein Kalibrierbund 

7 und ein ublicher Gewindeauslauf an. Damit die Ringausnehmung mit einer 

8 zur Gewahrleistung der AuspreBsicherheit ausreichenden Menge 

9 verdrangten Materials gefulit werden kann, mussen die Abmessungen der 

10 Radialarme und der Ringausnehmung auf die jeweiiige Blechdicke 

11 abgestimmt sein. Je nach Dicke des zu bearbeitenden Blechs mussen 

12 also unterschiedliche Schrauben vorgesehen werden. Die Nachteile fur 

13 Lagerhaltung und Logistik iiegen auf der Hand. 
14 

15 Ein weiterer Nachteil der vorbekannten Schraube besteht darin, daB im 

16 Fugezustand die Blechdicke aufgrund der Materialverdrangung durch die 

17 Radialarme des der Verdrehsicherung dienenden Bundes verringert wird. 

18 Dadurch 1st die Fugeverbindung in dem fur ihre AuspreBsicherheit 

19 entscheidenden Hinterschneidungsbereich der Ringausnehmung 

20 geschwacht 

21 

22 Bei dem in der Fachzeitschrift "Drahtweit" beschriebenen als 

23 Innengewindetrager ausgebiideten EinpreBteil erfolgt die 

24 AuspreBsicherung, d.h. also die Rxierung in Axialrichtung, durch 

25 Materialverdrangung in einen Hinterschneidungsbereich. Als 

26 Verdrangungseiement auf der Kopfunterseite des EinpreBteils dient hier 

27 ein in Axialrichtung vorstehender umlaufender Ringvorsprung mit 

28 Kerbverzahnung. Der Ringvorsprung dringt beim Einpressen des 

29 EinpreBteils in die Lochung eines Bleches in das Blech mate rial ein und 

30 verdrangt dieses in einen Hinterschneidungsbereich. Auch dieses 

31 EinpreBteil hat den Nachteil der oben beschriebenen Schwachung der 

32 Fugeverbindung durch Reduzierung der Blechdicke. 
33 

34 SchlieBlich sind als innengewindetrager ausgebildete EinpreBteile 
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1 bekannt, die einen an threm Kopf angesetzten angesenkten und auf 

2 seinem Umfang kerbverzahnten Hohlschaft aufweisen. Im Fugezustand 

3 dient die Kerbverzahnung als Verdrehsicherung. Durch die 

4 Jnnenansenkung des in das Innengewinde einmundenden S^-haftendes 

5 laBt sich die EinpreBmutter nach Art eines Hohiniets mit einem im 

6 Flachmaterial vorgeformten Loch fest verbinden. Nachteilig bei diesen 

7 EinpreSteilen ist vor allem, daS die Lange des Hohlschaftes an die 

8 jeweilige Blechdicke angepaBt sein muB. Die Folge sind aufwendige 

9 Lagerhaltung und Logistik. 
10 

11 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, EinpreRteile der eingangs 

12 genannten Art mit guter Verdreh- und AuspreBsicherheit zu schaffen, die 

13 die Nachteile des Standes der Technik nicht aufweisen, insbesondere bei 

14 gleichen Abmessungen mit Flachmaterial unterschiedlicher Wandstarke in 

15 gleicher Weise verpreBbar sind und die in ihrer Ausfuhrungsform als 

16 EinpreBschrauben eine vergleichswelse groBere Einschraub- bzw. 

17 Kiernrnlange aufweisen. Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch 1 

18 niedergelegte Formgebung des EinpreSteils mit den in den weiteren 

1 9 Anspriichen 2-8 niedergelegten Ausfuhrungsvarianten geiost. 

20 

21 Anspruch 9 befaBt sich mit einem Stauch-Verfahren zur Hersteiiung eines 

22 solchen EinpreSteils. Besonders vorteilhaft ist bei der Ausfuhrung des 

23 EinpreSteils als Schraube oder Bolzen die durch Stauchen bewirkte 

24 Ausformung der schaftseitigen Hanke des Ringraumes durch das 

25 benachbarte Einwalzen einer zur Langsachse konzentrischen Ringnut in 

26 den Schaft, wenn der innendurchmesser der Ringnut kleiner als der 

27 Gewindekerndurchrneser eines aufzuschraubenden Innengewindetragers 

28 bzw. einer aufzuschraubenden Mutter ist. Dann dient namlich diese 

29 Ringnut als kopfseitiger Gewindeauslauf des AuBengewindes. 
30 

31 Ein weiterer Teil der Erfindung befaBt sich mit dem Verfahren zum 

32 Einpressen eines erfindungsgemaflen EinpreSteils in Flachmaterial. 

33 Hierzu ist das Flachmaterial mit einer die Form eines aus ihrer Fiachebene 

34 vorstehenden Halskragens aufweisenden Lochung versehen, deren 



i 



WO 94/01688 PCT/DE93/00602 

4 



1 Halswelte einen zum Durchfuhren des Schaftes ausreichenden 

2 Innendurchmesser aufweist. Dadurch erfolgt im Umfangsbereich des 

3 Schaftes eine Materialanhaufung. Dieses dort angehaufte Materia! steht 

4 beim EinpreSvorgang fur das Einpressen in den zwischen Schaftteil und 

5 Kopfteil befindiichen Ringraum zur Verfugung und gewahrleistet dadurch 

6 in besonders hochgradigern MaBe die angestrebte AuspreBsicherheit 

7 Dadurch bedarf es keiner durch einen Materiaiverdrangungsvorgang 

8 hervorgerufenen FlieBverformung zum Eindringen des Flachmaterials in 

9 den Ringraum, Das Flachmaterial behalt auf diese Weise im wesentischen 

10 seine ursprungliche Dicke bei» wird also nicht, wie dies beS den 

11 EinpreBteilen nach dem Stande der Technik der Fall ist, in dem fur die 

12 AuspreBsicherheit und bei dunnen Blechen auch fur die Gesamtstabilitat 

13 der Fugeverbindung ausschtaggebenden Bereich gaschwachi Diese 

14 vorteilhafte Wirkung wird dann noch verbessert, wenn der Lochrand des 

15 Halskragens in eine etwa radiale Richtung zur Langsachse des 

16 EinpreBteils einwarts gebogen ist in diesem Fall ist die Materialanhaufung 

17 im Lochrandbereich nochmals erhoht. AuBerdem ist das Einpressen des 

18 EinpreBteiles erieichtert, da der Lochrand des Halskragens bereits radial 

19 ausgerichtet ist und nicht erst unter Aufwendung von Druckkraft in diese 

20 Ausrichtung gebogen werden muB, 
21 

22 Der Gegenstand der Erfindung wird anhand von in den Figuren 

23 dargestellten Ausfuhrungsbelspielen naher eriautert Es zeigen: 
24 

25 Fig. 1 teilweise im Schnitt entsprechend der Schnittlinie M in Fig. 2 eine 

26 Seitenansicht einer erfindungsgemaBen EinpreBschraube, 

27 Fig. 2 eine Unteransicht des Schraubenkopfes in Pfeilrichtung II von Fig.3, 

28 Fig. 3 eine Seitenansicht analog Fig- 1 des Rohiings der EinpreBschraube 

29 mit bereits durch eine Stauchung ausgeformter Unterseite des 

30 Schraubenkopfes, 

31 Fig, 4 eine Darsteilung der EinpreBschraube analog Fig, 1 in ihrer Fuge- 

32 Ausgangsstellung gegenuber einem hierfur bereits 

33 vorbereiteten Tragerblech, 

34 Fig. 5 eine Darsteilung analog Fig. 4 in einer Relativstellung zwischen 
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1 EinpreBschraube und Tragerblech zu Beginn des 

2 EinpreBvorganges, 

3 Fig. 6 eine Darstellung analog Fig. 5 mit einer alternativen Ausgestaltung 

4 des Tragerbleches, 

5 Fig. 7 eine Darstellung analog Fig. 4, 5 und 6 der fertig in das Tragerblech 

6 eingepreBten EinpreBschraube, 

7 Fig. 8 eine Detaiiansicht des Bereiches VIII in Fig.4, 

8 Fig. 9 ein Ausfuhrungsbeispief einer BnpreBschraube mit Senkkopf in 

9 Settenansicht, 

10 Fig. 1 0 ein Ausfuhrungsbeispiel einer EinpreBschraube, bei der die 

1X Oberseite des Schraubenkopfes zur EinpreBung in ein Fiachteii 

12 ausgebildet ist, 

13 Fig. 1 1 einen vergroBerten Detailausschnitt gemaB Bereich XI in Fig. 10, 

14 Fig. 1 2 eine Draufsicht auf die Oberseite des Schraubenkopfes in 

15 Pfeiirichtung XII von Fig.10, 

16 Fig. 1 3 eine Schnittdarstellung einer EinpreBmutter in Hirer Ausgangs- 

17 Fiigestellung analog Fig. 4, 

18 Fig. 14 eine Darstellung analog Fig. 7 der fertig in das Tragerblech 

19 eingepreBten EinpreBmutter, 

20 Fig. 15 eine Schnittdarstellung des Rohlings einer EinpreBmutter, 

21 Fig. 16 eine Darstellung analog Fig. 15 mit aufgeweitetem Schaftteil, 

22 Fig. 17 eine Darstellung analog Fig. 16 mit eingeschnittenem 

23 Innengewinde. 

24 

25 Das in Fig. 1 dargestellte EinpreBteil ist als EinpreBschraube ausgebildet. 

26 Es wird im folgenden kurz als "Schraube" 1 bezeichnet Die Schraube 1 

27 enthalt urn eine gemeinsame Langsachse 2 angeordnet einen 

28 Schraubenkopf 3 groBeren Durchmessers mit einer zur Langsachse 2 im 

29 wesentlichen radialen Auflageflache 4 und einen einseitig in Achsrichtung 

30 uber die Auflageflache 4 hlnausstehenden, zur Langsachse 2 

31 konzentrischen Schaft 5 kleineren Durchmessers. Im Ubergangsbereich 

32 zwischen Schraubenkopf 3 und Schaft 5 ist eine zur Langsachse 2 

33 konzentrische, radial nach auBen offene Einschntirung (Ringraum 6) 

34 angeordnet Diese Einschnurung dient bei der Fugeverbindung der 
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1 Schraube 1 mit einem Rachrnaterial (im folgenden mit "Blech" bezeichnet) 

2 als Ringraum 6 fur die Aufnahme des Blech materials. Der Ringraum 6 

3 reicht von der Schaftseite her aus einem vom Schraubenkopf 3 nicht 

4 umgebenen Bereich 7 in Axialrichtung bis an die von der 

5 Kopfauflagefiache 4 aufgespannte Ebene 4 l heran, AuBerhalb des 

6 Schaftdurchmessers und uber den Kopfumfang verteilt stehen aus der 

7 Auflageflache 4 fangwulstartig Formvorsprunge 8 hervon Diese sind im 

8 Fugezustand formschiussig im Blech 9 (Fig. 4 ff) eingebettet und 

9 gewahrfeisten durch Drehmomentaufnahme die Verdrehsicherung 

10 gegenuber dem Biech 9. In dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 reicht 

11 der Ringraum 6 bis an die von der Auflageflache 4 aufgespannte Ebene 4* 

12 heran. Es 1st jedoch auch denkbar, daB er sich uber diese Ebene 4 1 hinaus 

13 in den Schraubenkopf 3 hinein erstreckt Ebenso ist es moglich, daB die 

14 Auflageflache 4 nicht, wie in Fig. 1 dargestellt, rechtwinklig zur 

15 Langsachse 2 verlauft, sondern mit dieser einen spitzen s zur Oberseite 

16 des Schraubenkopfes 3 konvergierenden Winkel bildet In diese m Fail ist 

17 die Auflageflache 4 Teil einer Kegel mantelfiache. Wenn vorstehend von 

18 der Oberseite und nachstehend von der Unterseite des Kopfteiles eines 

19 EinpreBteils die Rede ist, so besagt dies nichts uber die absolute Lage 

20 des EinpreBteils im Fugezustand. Vieimehr ist unter Oberseite die im 

21 Fugezustand dem Rachrnaterial abgewandte und unter Unterseite die 

22 dem Rachrnaterial zugewandte Seite des Kopfteils zu verstehen, Der 

23 Ringraum 6 kann dann bis an diese gedachte Kegelmantelfiache 

24 heranreichen oder sich daruber hinaus in den Schraubenkopf 3 hinein 

25 erstrecken. Der Ringraum 6 weist die Guerschnittsform etwa einer Rinne 

26 mit ausgerundetem Rlnnenboden 1 0 auf. Die Mittelachse 1 1 der 

27 Rinnenform bildet mit der Langsachse 2 einen Winkel a von etwa 90°. Die 

28 Rinnenform kann aber auch dergestalt sein, daB shre Mittelachse 1 1 mit 

29 der Langsachse 2 einen zur Oberseite des Schraubenkopfes 

30 konvergierenden leicht spitzen Winkel a bildet. 
31 

32 Die Formvorsprunge 8 stehen nach Art von Langwulsten aus der 

33 Auflageflache 4 hervor und verlaufen etwa radial zur Langsachse 2. Die 

34 Formvorsprunge sind in gteichen Umfangsabstanden auf dem Kopfumfang 
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1 verteilt und erstrecken sich nahezu uber die gesamte Breite der 

2 Auflageflache. Zwischen dem mit einem Gewinde 12 versehenen 

3 Schaftabschnitt 1 3 und dem Schraubenkopf 3 ist mit Abstand 1 4 zur 

4 Auflageflache 4 ein in Radiairichtung vorstehender Ringvorsprung 1 5 

5 angeordnet. Er weist eine spitz zulaufende, etwa keilformige 

6 Querschnittsform auf. Die kopfseitige Ranke 1 6 des Ringvorsprungs 1 5 

7 bildet die schaftseitige Fianke des Ringraumes 6. Der Ringvorsprung 1 5 

8 steht in Radiairichtung uber den Umfang des Schaftes 5 hinaus. Unterhalb 

9 des Ringvorsprunges 1 5 weist der Schaft 5 eine Ringnut 1 7 mit einer Li- 
lt 0 formigen Querschnittsform auf. Die schaftseitige Fianke 18 des 

11 Ringvorsprungs 1 5 bildet den kopfseitigen U-Schenkel der Ringnut 1 7. 

12 Der andere U-Schenkei der Ringnut 1 7 dagegen bildet den kopfnahen 
3 Gewindeauslauf des Gewindes 1 2. Die Mittelachse 23 der U-fdrmigen 

14 Querschnittsform der Ringnut 1 7 veriauft etwa rechtwihklig zur 
i s Langsachse 2. Das Freiende 1 9 des Schaftes 5 geht mit einer den 

16 schaftseitigen Gewindeauslauf des Gewindes 1 2 bildenden Schuiter 20 in 

17 ein Endstuck 21 mit kieinerem Durchmesser uber. 

18 

19 In Fig. 2 und 3 ist ein Rohling einer Schraube 1 dargesteiit. Die Unterseite 

20 des Schraubenkopfes weist bereits die durch eine Stauchung erzeugten 

2 1 Formvorsprunge 8 auf. Zur Herstellung der fertigen Schraube wird in den 

22 Schaft ein Gewinde 1 2 und die Ringnut 1 7 eingewalzt. Letzteres bewirkt, 

23 daB Material des Schaftes 5 in Richtung zum Schraubenkopf 3 verdrangt 

24 wird und dabei in Radiairichtung aufwachst. Auf diese Weise wird der 

25 Ringvorsprung 15 geformt, dessen nach Art einer Hohlkehie ausgerundete 

26 Fianke 16 die schaftseitige Fianke des Ringraums 6 bildet. Der 

27 Snnendurchmesser der Ringnut 1 7 ist so bemessen, daB er kleiner ist als 

28 der Gewindekemdurchmesser eines aufzuschraubenden 

29 Jnnengewindetragers. 
30 

31 Die einzelnen Verfahrensschritte zum Einpressen einer 

32 erfindungsgemaBen Schraube in ein Blech 9 gehen aus Fig. 4 bis Fig. 7 

33 hervor. Das Blech wird zunachst vorbereitet, indem es mit jeweils einer 

34 Schraube 1 zugeordneten und einen Halskragen 22 aufweisenden 
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1 Lochern 24 versehen wird. In dem in Fig. 4 dargestellten Beispiei wird 

2 zuerst em Loch im Blech durch Stanzen oder Bohren hergestellt und 

3 anschlieBend der Lochrand 25 zu einem Halskragen 22 aufgebordeit. 

4 Dieser kann sich aus der Blechoberflache heraus in Einfuhrrichtung 26 der 

5 Schraube 1 oder, wie in Fig. 4 dargestellt, gegen diese Richtung 

6 erstrecken. In Fig. 6 ist eine alternative Ausgestaitung des Halskragens 22 

7 dargestellt Der Lochrand 25 des Halskragens 22 ist hier in etwa radiaier 

8 Richtung zur Langsachse 2 einwarts gebogen, so daB die Lochwandung 

9 27 etwa in einer konzentrisch zur Langsachse 2 angeordneten 

10 Zyiindermantelflache verlauft Der Vorteil dieser Ausgestaitung liegt zum 

11 einen in einer erhohten Materiafanhaufung im Lochrandbereich. Zum 

12 anderen ist der Kraftaufwand zum Hersteilen der Fugeverbindung 

13 gegenuber der Haiskragen-Ausgestaltung gernaB Fig. 4 reduziert, da 

14 weniger Verformungsarbeit geieistet werden muS. Dies wirkt sich positiv 

15 auf die Werkzeugstandzeiten aus. 
16 

17 Der Lochdurchmesser 28 ist so bemessen, daB sich die Schraube 1 

18 abriebfrei in das Loch 24 einsetzen laSt Im Falle von 

19 oberflachenbeschichteten Schrauben kann dies also ohne Verietzung 

20 ihrer Beschichtung erfoigen. 

21 

22 Das Hersteilen der Fugeverbindung zwischen Schraube 1 und Biech 9 

23 geschieht wie folgt: Der Schraubenkopf wird in Pfeiirichtung 29 (Fig. 5) mit 

24 einem PreBstempel (nicht dargestellt) beaufschlagt Als Gegenwerkzeug 

25 dient eine in Form esnes Hohlzylinders ausgebildete Patrize 30, deren 

26 dem Schraubenkopf 3 zugewandte Stirnseite 31 ais Auflagefiache fur das 

27 Blech 9 bzw, als Gegenflache fur den PreBstempel dient. Mit dem 

28 Einpressen der Schraube wird der Halskragen 22 in die Blechebene 32 

29 ruckverformt Dabei verringert sich der Lochdurchmesser 28, wodurch die 

30 Lochwandung 27 auf den sich an die Unterseite des Schraubenkopf es 3 

31 anschiieBenden Schaftbereich gepreBt wird. Dabei flieBt Biech material in 

32 den Ringraum 6 ein und fulit diesen nahezu vollstandig aus. Die 

33 Formvorsprunge 8 der Auflagefiache 4 dringen vollstandig in das Blech 

34 ein. Dadurch wird eine formschlussige Drehfixterung der Schraube 1 im 
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1 Biech 9 erreicht Das von den Forrnvorsprungen 8 verdrangte Material 

2 flieBt zusatzlich in den Ringraum 6 ein und unterstutzt dessen volistandige 

3 Ausfuliung. Bei Blechen mit einer groBeren Dicke als der Abstand 14 

4 zwischen der Auflageflache und dem Ringvorsprung 15 wird die 

5 Lochwandung 27 beim Fiigevorgang auf den Ringvorsprung 15 

6 formschlussig aufgepreBt. Die Fo!ge ist ein noch wirksarnerer 

7 Formschlu Being riff der Schraube in das Tragerbiech* Bei einer spateren 

8 Belastung in Richtung etwa der Blechebene mit der Wirksamkeit einer 

9 Aufweitung des Loches 24 steht dieser Formschlu Beingriff der 

10 Lochaufwettung entgegen und verbessert die Festigkeit der 

11 Blechverbindung* Der FormschluBeingriff* der am gesamten Urnfang des 

12 Ringvorsprungs 1 5 wirksam ist, verbessert auBerdem die 

13 Wasserdichtigkeit der erfindungsgemaBen Fugeverbindung, 

14 

15 Im Fugezustand ist der ursprunglich aus der Blechebene vorstehende 

16 Halskragen 22 so weit zuruckverforrnt, daB er praktisch vollstandig in der 

17 Bfechebene 32 veriauft. Es steht dadurch auf der Schaftseite des Bieches 

18 9 eine ebene Auflageflache fur anzukiemmende Verbindungsteiie zur 

19 Verfugung, Dies kann insbesondere dann von Vorteil sein, wenn 

20 elektrische Verbindungsteiie, beispieisweise Osen von Masse kabel, 

21 angeklemmt werden solien. Die erfindungsgemaBe Fugeverbindung weist 

22 eine hohe Verdrehfestigkeit selbst bei dunnsten Blechen auf, deren Dicke 

23 sogar geringer ist als der Abstand 14. Dies ist insbesondere von Vorteil 

24 beim Aufschrauben von selbstsichernden, ein erhohtes Aufschraub- 

25 Drehmoment aufweisenden Muttem Oder bei der Demontage korrodierter 

26 Verbindungen im ReparaturfalL 
27 

28 Eine fur die AuspreBsicherheit entscheidende GroBe ist der 

29 Scherquerschnitt 33, d.h, also die Breite des Ringraums 6 in Axial richtung, 

30 Dadurch, daB die Formvorsprunge 8 an der Unterseite des 

31 Schraubenkopfes 3 auBerhalb des Ringraums 6 angeordnet sind, erfolgt 

32 an keiner Stelle eine Schwachung des in Axialrichtung wirksamen 

33 Scherquerschnitts 33 und damit der AuspreBfestigkeit der 

34 Fugeverbindung. 
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1 

2 Eine weitere, die Gesamtfestigkeit der Fugeverbindung erhohende 

3 zusatzliche MaBnahme tiegt darin, daS der sich beim Einwalzen der 

4 Ring nut 17 aufwulstende Ringvorsprung 1 5 durch eine ihn radial nach 

5 innen beaufschlagende Formwaizung an einer weiteren radialen 

6 Ausdehnung gehindert wird. Dabei wird zwangslaufig der uberschussige 

7 Werkstoff in eine nicht vom Walzwerkzeug beaufschlagte Richtung, also in 

8 Richtung auf den Schraubenkopf 3 umgeleitet Dadurch entsteht an der 

9 kopfseltigen Flanke 1 6 des Ringvorsprungs 1 5 ein scharfer Axialgrat 34, 

I o der in Richtung auf den Schraubenkopf vorsteht. Dieser Grat fubrt beim 

II Einpressen der Schraube 1 zu einem noch wirksameren 

12 FormschluBeingriff in das Tragerblech bei einer spateren Belastung des 

13 Schaftes in Richtung etwa der Biechebene 32. 

14 

15 Fig. 9 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Schraube 

16 mit einem Senkkopf 35. Die Schraubenunterseite verlauft in einer in 

17 Schaftrichtung konvergierenden Kegelmantelflache. Aus der Aufiagefiache 

18 4 stehen langwulstartige Formvorsprunge 8 heraus, die sich in 

19 Radial richtung uber nahezu die gesamte Breite der Aufiagefiache 4 

20 erstrecken und in gleichen Abstanden auf dem Kopfumfang verteilt sind. 

21 Nach dem Einpressen einer derartig ausgestalteten Schraube verlauft die 

22 Oberseite des Schraubenkopfes fluchtend mit der Ebene der dem 

23 Schraubenkopf zugewandten Oberseite des Bleches 9. 

r 

24 

25 Eine weitere Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen Schraube ist in 

26 Fig. 10 bis Fig, 12 dargestelit* Diese Schraube weist einen zusatzlichen, 

27 zur Langsachse 2 konzentrischen aus ihrer Oberseite in Axialrichtung 

28 vorstehenden Schafttei! 36 auf. tm Obergangsbereich zwischen 

29 Schraubenkopf 3 und Schafttei! 36 ist ein zur Langsachse 2 

30 konzentrischer Ringraum 37 zur Aufnahme von Blechmaterial angeordnet 

31 Die Ausgestaltung dieses Ringraums 37 entspricht jener des 

32 vorgenannten Ringraums 6. Derartige Schrauben werden also mit ihrer 

33 Kopfoberseite in ein Tragerblech eingepreBt Die Vorbereitung des 

34 Bleches und der EinpreBvorgang gehen wie bei dem Ausfuhrungsbeispiel 
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1 gernaB Fig. 4 bis Fig.7 vonstatten. Der Vorteil dieser Ausfuhrungsform 

2 liegt vor allem darin, dafl die, in diesem Fall dem Blech im Fugezustand 

3 abgewandte Unterseite des Schraubenkopfes 3 als defmierte Plan- 

4 Aufiageflache beispielsweise fur elektrische AnschluBosen zur Verfugung 

5 steht. Bei derartigen elektrischen Verbindungselementen ist im Hinblick 

6 auf eine gute elektrische Kontaktierung eine moglichst groSflachige Plan- 

7 Auflage anzustrebers. 
8 

9 Die Darsteilungen von Fig. 13 bis Fig. 17 betreffen ein als 

10 Innengewindetrager ausgebildetes, im foigenden kurz mit "Mutter" 38 

11 bezeichnetes EinpreSteii. Die Mutter 38 enthalt im wesentlichen um eine 

12 gemeinsarne Langsachse 2 angeordnet einen Kopfteil 39 mit groBerem 

13 Durchmesser und einen aus der Unterseite des Kopfteils 39 vorstehenden 

14 Hohischaft 40. Durch Kopfteil 39 und Hohlschaft 40 hindurch erstreckt sich 

15 eine Durchgangsbohrung 41 mit Innengewinde 44. Der Hohlschaft weist 

16 an seinem Freiende 42 eine Innenansenkung 43 auf. Das Freiende 42 des 

17 Hohlschaftes 40 ist auSerdem aufgeweitet, d.h. sein AuBendurchmesser 

18 nimmt beginnend von der Unterseite des Kopfteiles 39 zum Freiende 42 

19 hin kontinuieriich zu. Auf diese Weise entsteht ein dem oben 

20 beschriebenen Ringraum 6 etwa entsprechender Ringraum 37 im 

21 Ubergangsbereich zwischen Kopfteil 39 und Hohlschaft 40 zur Aufnahme 

22 des Materials eines Bleches im Fugezustand. Aus der Unterseite des 

23 Kopfteiles 39 stehen, wie bei einer Schraube gemaB beispielsweise Fig.1 , 

24 iangwulstartige Formvorsprunge 8 vor, die sich in Radialrichtung nahezu 

25 tiber die gesamie Breite der Auflageflache 4 des Kopfteiles 39 erstrecken 

26 und in gleichen Abstanden uber dessen Umfang verteitt sind. 
27 

28 Die Herstellung einer erfindungsgemaBen Mutter geht schematisch aus 

29 der Darstellungsfolge von Fig. 1 5 bis Fig. 17 hervor. Der in Fig. 15 

30 gezeigte Mutterrohiing weist eine bereits durch beispielsweise eine 

31 Stauchung geformte Unterseite auf. Sein Hohlschaft 40 ist mit einer 

32 Innenansenkung 43 versehen, jedoch noch nicht aufgeweitet. Durch eine 

33 das Freiende 42 des Hohlschaftes 40 in Richtung der Langsachse 2 

34 beaufschiagenden Stauchung wird der Hohlschaft aufgeweitet und erhalt 
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1 die in Fig. 16 gezeigte Form. 
2 

3 Das Einpressen in ein Blech erfolgt prinzipiell auf dieseibe We'tse wie bei 

4 einer Schraube. Auch hier wird der Haiskragen 22 (Fig.1 4) des Blech es 9 

5 durch Beaufschlagung der Oberseite des Kopfteiles 39 in Richtung der 

6 Langsachse 2 gegen die Stirnseite eines Gegenwerkzeuges gepreBt, 

7 wobei sich der Lochdurchmesser verengt und Blechmaterial zur Bildung 

8 einer die AuspreBsicherheit gewahrteistenden Hinterschneidung in den 

9 Ringraum 37 gepreBt wird. Bei Biechen mit groBerer Dicke wird der 

10 Lochrand 25, wie aus Fig. 14 hervorgeht, zusatzlich gegen das 

11 aufgeweitete Freiende 42 des Hohischaftes 40 unter Bildung einer 

12 FormschluBverbindung gedruckt. Diese FormschluBverbindung zwischen 

13 dem aufgeweiteten Freiende 42, das wirkungsmaBig dem vorgenannten 

14 Ringvorsprung 15 einer Schraube entspricht, und dem Lochrand 25 

15 bewirkt auch hier eine Verbesserung der Wasserdichtigkeit und eine 

16 Erhohung der Gesamtfestigkeit der Fugeverbindung. 
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1 Anspruche 

2 

3 1 . Einstuckiges EinpreBtei! (1 ,38) als Verbindungselernent wie 

4 - Bolzen, 

5 - Schraube oder 

6 - nach Art einer Mutter wirksamer Innengewindetrager 

7 fur eine auspreB- und drehfeste Fugeverbtndung mit einem 

8 Rachrnaterial, insbesondere mit einem Blech (9), 

9 wobei das EinpreBtei! (1,38) um eine gemeinsame Langsachse (2) 

10 angeo rd net aufweist ; 

11 - ein Kopfteii (3,39) groBerer Brette, insbesondere groBeren 

12 Durchmessers mit einer zur Langsachse (2) im wesentlichen radiaien 

13 Auflageffache (4), 

14 - ein einseitig in Achsrichtung uber die Auflageflache (4) 

15 hinausstehendes, zur Langsachse (2) konzentrisches Schaftteil (5,36) 

16 kleineren Durchmessers und 

17 - im Ubergangsbereich zwischen Kopfteii (3,39) und Schafttei! (5,36) eine 

18 zur Langsachse (2) konzentrische, radial nach auBen offene Einschnurung 

19 ais Ringraum (6,37) fur die Aufnahme des Flachmate rials, insbesondere 

20 des Blechs (9), * 

21 dadurch gekennzeichnet, 

22 ~ daS der Ringraum (6,37) von der Schaftseite her aus einem vom Kopfteii 

23 (3,39) nicht umgebenen Bereich in Axiairichtung bis an die 

24 Kopfaufiageflache (4) heranreicht und 

25 - auBerhalb des Schaftdurchrnessers und uber den Kopfumfang verteiit 

26 aus der Kopfaufiageflache Formvorspriinge (8) als Verdrehsicherung 

27 gegenuber dem Flachmaterial vorstehen. 
28 

29 2, EinpreBtei! nach Anspruch 1 , 

30 dadurch gekennzeichnet, 

31 daB sich der Ringraum (6,37) uber die von der Kopfaufiageflache (4) 

32 aufgespannte Mantelflache htnaus teilweise in den Kopfteii (3,39) hinein 

33 erstreckt 

34 
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1 3. EinpreBteit nach Anspruch 1 Oder 2, 

2 dadurch gekennzeichnet, 

3 daB der Ringraum (6,37) die Querschnittsform etwa einer Rille rnit 

4 ausgerundetem Rillenboden aufweist. 
5 

6 4. EinpreBteii nach einem der Anspruch e 2 Oder 3, 

7 dadurch gekennzeichnet, 

8 daB die Mittel- oder Symmetrieachse (1 1 ) der Rillenform elnen rechten 

9 oder einen leicht spitzen, zum Kopfteil hin konvergierenden Winkel (a) mit 
io der Langsachse (22) bildet. 

11 

12 5. EinpreBteii nach Anspruch 4, 

13 dadurch gekennzeichnet, 

14 daB die Mittel- oder Symmetrieachse (1 1 ) eine Gerade 1st 

15 

16 6. EinpreBteii nach Anspruch 1 , 

!7 dadurch gekennzeichnet, 

18 daB die Formvorsprunge (8) in gleichen Umfangsabstanden verteilt 

19 angeordnet sind. 
20 

21 7. EinpreBteii nach Anspruch 6, 

22 gekennzeichnet durch 

23 eine Wulstform der Formvorsprunge (8) mit etwa radial zur Langsachse 

24 (2) vertaufenden Wulstrichtungen. 
25 

26 8. EinpreBteii nach einem der Anspruche 1-7, 

27 dadurch gekennzeichnet, 

28 daB das Schaftteil (5,36) einen in Radialrichtung vorspringenden, im 

29 Querschnitt etwa keitformig spitz zulaufenden Ringvorsprung (1 5) 

30 aufweist, dessen kopfseitige Fianke (16) im wesentiichen die schaftseitige 

31 Fianke des Ringraums (6) bildet. 

32 

33 9. Verfahren zur Herstellung des EinpreBteils nach einem der Anspruche 

34 1 bis 8 aus einem einen Kopf (3) mit angesetztem Schaft (5) enthaltenden 
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x Rohling, 

2 dadurch gekennzeichnet, 

3 daB das Kopfteil (3) mit der Auflageflache (4), der kopfseitigen Ftanke des 

4 Ringraumes und den Formvorsprungen (8) in Richtung der Langsachse 

5 (2) gestaucht und daB anschiieBend sein Schaftteil (5) zur Ausbildung der 

6 schaftseitigen Fianke (16) des Ringraumes (6) in Richtung der 

7 Langsachse (2) zum Kopf (3) hin gestaucht wird. 
8 

9 10. Verfahren nach Anspruch 9 zur Herstellung einer Schraube oder eines 

10 Kopfbolzens, 

11 dadurch gekennzeichnet,. 

12 daB der Schaft (5) durch ein dem Ringraum (6) nahes Einwalzen einer zur 

13 Langsachse (2) konzentrischen Ringnut (17) gestaucht wird. 

14 

15 11, Verfahren nach Anspruch 1 0 zur Herstellung einer Schraube, 

16 dadurch gekennzeichnet, 

17 daB der innendurchmesser der Ringnut (1 7) zur Bitdung eines 

18 Gewindeausiaufes kieiner ist als der Gewindekerndurchmesser eines 

19 aufeuschraubenden Innengewindetragers, 
20 

21 12. Verfahren nach Anspruch 1 1 , 

22 gekennzeichnet durch 

23 eine U-formige Querschnittsform der Ringnut (1 7). 
24 

25 13. Verfahren nach Anspruch 1 2, 

26 dadurch gekennzeichnet, 

27 daB die Mittel- oder Symrnetrieachse (23) der U~Schenkel rechtwinklig 

28 zur Langsachse (2) veriauft 
29 

30 14. Verfahren zum Einpressen eines EinpreBteils nach einem der 

31 vorhergehenden Anspruche im Flachrnaterial mlt im wesentiichen 

32 rechtwinkiig zur Langsachse (2) verlaufender Flfchenerstreckung 

33 - nachstehend kurz als "Blech" bezeichnet - wobei das Blech (9) mit 

34 einer die Form eines aus der Blechebene vorstehenden Haiskragens (22) 
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1 aufweisenden Lochung (24) versehen ist f deren Halsweite einen zum 

2 Durchfuhren des Schaftes (5) ausreichenden Innendurchmesser aufweist, 

3 dadurch gekennzeichnet, 

4 - daB das EinpreBteii mit im Halskragen (22) einiiegendern Schaftteil (5) in 

5 Richtung der Langsachse (2) aufgepreBt wird, bis seine Kopfauflageflache 

6 (4) an der Blechoberflache fest anliegt, 

7 — W obei der Halskragen (22) des Lochrandes (25) unter Ruckbiegung in 

8 Richtung auf die Blechebene In den zwlschen Kopfteil (3) und Schaftteil 

9 (5) befindiichen Ringraum (6) im wesentiichen radial nach snnen 

10 eingepreBt wird. 
11 

12 15. Verfahren nach Anspruch 14, 

13 dadurch gekennzeichnet, 

14 daB der Halskragen (22) in Richtung auf den Kopf (3) des EinpreBteils aus 

1 5 der Blechebene vorspringt 
16 

17 16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, 

13 dadurch gekennzeichnet, 

19 daB vor seiner Durchfuhrung der mit Abstand zur Blechoberflache 

20 stehende Lochrand (25) des Halskragens (22) in eine etwa radiale 

21 Richtung zur Langsachse (2) einwarts gebogen ist. 
22 

23 1 7. Verfahren nach Anspruch 1 5 Oder 1 6 f 

24 dadurch gekennzeichnet, 

25 daB nach seinem Vollzug der Ringraum (5) vom Werkstoff des 

26 Halskragens (22) praktisch vollstandig ausgefuSIt ist. 

27 

28 1 8. Verfahren nach Anspruch 14 bis 17, 

29 dadurch gekennzeichnet, 

30 daB nach sesnem Vollzug der Halskragen (22) so weit zuruckgebogen ist, 

31 daB er im wesentiichen in der Biechebene verlauft. 
32 
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erne Benatzung, eine Ausstei lung oder andere MaUnabmeii 
berieht 

*P* VeroffcnUichunc, die vor dem imernationaien Anmddeda- 

mmt aber nach dem beanspruchten P r lor it ats datura verBrrent- 
iidrt worden ist 



1* Snatere Varttffentlichuog 4 die nach dem interaatttmalen An- 
nSdedatum oder dera Fnoritatsdatura verttffenthcbt warden 
1st and rait der Anraeldung nicht koliidiert, sondern nur rata 
Verstandms des der Erfiodang zugrundeliegenden Pnnsips 
oder der ihr zugrtHideiiegeDden Tbeorie angegebec ist 

"X* Vertiffeatiichunv von besonderer Bedeutung; die feeansnruch- 
te Erfintf ting kana nicht als ncu oder auf erfinderischer Tatig- 
kett benibend fcetrachtet werden 

"Y* Veroffentiicbung von besonderer Bedeututtg; die beanspruch- 
te Erfindung kann nicht als auf erfmderiscber Tatigkeit be- 
ruhend betrachtet werden, wean die Verttffentltchupg mit 
einer oder menreren anderen Verftffentiichungen dieser Kate- 
gnrie in VerModwng gebracht wird and diese Verbindung fur 
einen Fachmann nahdiegead ist 

Verttffentticbttng, die Mitglied derselben Fatentfamttie ist 
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